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Beschreibung 

Die Effindung bezieht sich auf ein Verfahr n zur 
Herstellung von Verbundplatten, aus denen durch 
Tiefziehen Badewanneneinsatze herstelibar sind, 
wobei eine Unterlage aus Acrylntoil-Butadien-Sty- 
rpl (ABS) und ein unmittelbar daran anschlieBender 
Uberzug aus Polymethylmethacrylat (PMMA, 
Acrylgias) durch eine Breitschlitzduse koextrudiert 
werden. 

Soweit bisher derartige Verfahren bekannt ge- 
worden sind (vgl. FR-A 2 200 109) wurden die zu 
kombinierenden Werkstoffe jeweils zunachst zu- 
sammengefuhrt und miteinander verbunden und an- 
schiieBend gemeinsam einer Kalibriereinrichtung zu- 
gefOhrt und durch deren BreitschlitzdQse ausge- 
preBt Das bereitet solange keine Schwierigkeiten, 
als die zu verbindenden Materialien be] gegebener 
Temperatur vergleichbare Viskositaten aufweisen. 
Dies ist fur das Stoffpaar ABS/Acrylglas beispiels- 
weise dann gegeben, wenn der Schmelzindex MFI 
230°C/3,8, gemessen nach DIN 53735, einen Wert 
von etwa 6 aufweist 

Eine Untersuchung der Lebensdauer von Bade- 
wannen, die durch Tlefeiehen auf herkommliche 
Weise hergestellter Platten erzeugt worden waren, 
zeigte, daB nach etwa 500 HeiB-Kartwasserzyklen 
die ersten Haarrisse in der Acryiglasoberfiache 
sichtbar wurden. Dieser Wert genugt nur beschei- 
denen Anforderungen, und es stellte sich die Auf- 
gabe, die Zahl der abwechselnden HeiB- und Kalt- 
wasserfullungen, denen eine Wanne ohne sichtbare 
Schaden unterworfen werden kann, wesentiich zu 
erhdhen. 

Oberraschenderweise stellte sich heraus, daB 
die wesentliche Voraussetzung fur die Erreichung 
des gesteliten Zieles die Verwendung von 
Acrylgias mit einem relativ geringen Schmelzindex 
ist 

Die gefundene Losung war zunachst deshalb 
nicht naheliegend, weii zur Koextrusion mit ABS ge- 
eignete Acryigiassorten sich in ihren bekannten me- 
chanischen Eigenschaften, also in der Biegefestig- 
keit, Zugfestigkeit, Schlagzahigkeit, Kugeldruck- 
harte und Rftzharte, auch dann nur geringfugig 
unterscheiden, wenn der Schmelzindex MFI stark 
verschieden ist Es bestand daher zunachst gar 
kein AnlaB, eine Verbesserung der Lebensdauer 
von Badewannen durch Clbergang zu Acryigiassor- 
ten mit niedrigerem Schmelzindex MR zu suchen. 
Diesbezuglichen Versuchen stand Qberdies die Tat- 
sache entgegen, daB mit herkdmmlichen Verfahren 
die Koextrusion von Acrylglasern mit niedrigem 
Schmelzindex und ABS nicht mdglich ist Urn die not- 
wendigen Versuche durchfOhren zu konnen, muBte 
somit erst ein Weg gefunden werden, die interessie- 
renden Stoffpaare zu koextrudieren, wofur sich 
schlieBlich die Verwendung einer Mehrkanalduse 
als brauchbar herausstellte. Oberraschenderweise 
ergaben die durchgefOhrten Versuche, daB mit ei- 
ner Vemngerung des Schmelzindex unter einen 
Wert von twa 2 ein sprunghafter Anstieg in der Le- 
bensdauer von Badewannen zu erzielen ist, welche 
aus den Verbundplatten der beschriebenen Art her- 
gestellt sind. Die L&sung der der Erfindung zugrun- 



deliegenden Aufgabe Hegt somit darin, daB das den 
Uberzug bildende Acrylgias einen Schmelzindex 
MFI -230°C/3,8 nach DIN 53735 von hochstens 2,0 
aufweist und daB das Acrylgias und das die Unterla- 

5 ge bitdende ABS durch verschiedene Kanale, deren 
Breite etwa jener der Breitschlitzduse entspricht, 
unmittelbar vor dem Eingang der Breitschlitzduse 
zusammengefOhrt werden. 
Einzeiheiten der Erfindung werden anschlieBend 

10 anhand der Zeichnungen naher erlautert 

Fig. 1 stellt schematisch eine Einrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
dar, Fig. 2 ist ein Diagramm, aus welchem die Halt- 
barkeit von Badewannen in Abhangigkeit vom 

15 Schmelzindex des verwendeten Acrylglases her- 
vorgeht 

Die in Fig. 1 dargestellte Einrichtung ist ein soge- 
nanntes Mehrkanaldusengerat Typisch hierfur ist, 
daB das Material, welches eine Schicht eines Ver- 

20 bundkorpers bilden soil, zunachst in Breite und 
Dicke festgeiegt und erst unmittelbar im Bereich der 
AuspreBdQse mit anderen derartigen Schichten 
vereinlgt wird. Die Qbliche Vorgangsweise besteht 
hingegen darin, die einzelnen Lagan aus verschie- 

25 denen Kunststoffen bereits vor der Duse zusam- 
menzufOhren und gemeinsam durch diese zu ver- 
pressen. 

Die schematisch dargesteilten wesentlichen Teile 
der Einrichtung nach Fig. 1 sind Oberlippe 1 und Un- 

30 teriippe 2 einer BreitschlitzdQse sowie ein oberer 
Dusenkorper 3 und ein unterer Dusenkorper 4, in 
denen eine Reihe von Verteilerkanalen angeordnet 
sind. Im dargesteilten Fall wird ein VerbundkSrper 
aus vier Schichten, einer Deckschicht, einer obe- 

35 ren Zwischenschicht, einer unteren Zwischen- 
schicht und einer Tragerschicht, hergesteiit, wel- 
che in dieser Reihenfolge in den Verteilerkanalen 

5.7.9 und 1 1 gebildet werden. Das eine Schicht bil- 
dende Material wird also jeweils durch einen An- 

40 schiuB zugefuhrt, im Inneren des DOsenkdrpers et- 
wa auf die Breite des Verbundkorpers gebracht 
und in seiner Dicke durch einen StaubaSken be- 
stimmt, welcher sich Qber die Breite der einzeln zu- 
gefuhrten Materialbahnen erstreckt Den Verteil- 

45 erkanalen 5,7,9 und 11 sind dabei die Staubalken 

6.8.10 und 12 in dieser Reihenfolge zugeordnet 
Wesentiich fur die Erfindung ist, daB die in den 

einzelnen Verteilerkanalen erzeugten Tellbahnen 
erst unmittelbar am Eingang der Duse, wetche aus 
50 Oberlippe 1 und Unterlippe 2 besteht, zusammenge- 
fOhrt werden, wodurch ihr unterschiedliches rheolo- 
gisches Verhalten ohne nachteilige Auswirkungen 
bleibt 

Die Unterschiede im rheologischen Verhalten der 
55 einzelnen Materialien, welche zur Herstellung von 
VerbundkSrpern fQr die Formung von Badewannen 
dienen, sind insbesondere dann erhebiich, wenn auf 
der Grundiage einer Oder mehrerer Schichten von 
ABS ein Qberzug von Acrylgias aufgebracht wer- 
60 den soli, wobei das Acrylgias einen relativ niedrigen 
Schmelzindex aufweist. Bel einer solchen Stoffpaa- 
rung ist eine Koextrusion in Form von breiten und 
dicken Platten Oberhaupt nur sinnvoll mdglich, wenn 
der Aufbau der Schichten sofort nach deren Zu- 
65 sammenfQhrung durch das Einwirken f ster auBe- 
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r r W£nde, nSmllch der Winde der Breitschlitz- 
dOse, fixiert wird. Welchen Vorteil andererseits die 
Verwendung von Acrylglas mit niedrigem Schmelz- 
index bietet, ergibt sich aus Rg. 2. Die Ordinate die- 
ses Diagramms bildet die Zahl der FOiiungszyklen 5 
mit heiBem und kaitem Wasser, denen eine Badewan- 
ne nach den einschlagigen CEN-Vorschriften un- 
terworfen werden kann, bis die ersten feinen Haar- 
risse erkennbar werden. Die Badewanne wird bei ei- 
nem derartigen Test abwechselnd mit HeiBwasser 10 
von 95°C und Kaitwasser von 12°C gefflilt, wobei 
die Versuchsbedingungen genau vorgeschrieben 
sind. 

Das Oberraschende an dem in Rg. 2 wiedergege- 
benen Diagramm liegt darin, daB die Widerstandsfa- 15 
higkeit von Badewannen gegenQber periodisch 
wechselnden HeiB-Kalt-Belastungen auffaliend zu- 
nimmt, wenn der Schmelzindex der auf der Tr§ger- 
schicht aus ABS aufgebrachten Deckschicht aus 
Acrylglas unter 2 sinkt, wobei der Optimalwert in 20 
Hinblick auf eine noch problemiose Verarbeitbar- 
keit be etwa 1 liegt. Die Bestimmung des Schmelzin- 
dex erfolgt dabei nach der Norm DIN 53735, wobei 
der Schmelzindex diejenige Masse einer Probe an- 
gibt, die in einer bestimmten Zeit unter festgelegten 25 
Bedingungen durch eine DQse gedruckt wird. Im 
vorliegenden Fall wurde der Schmelzindex MR 
230°C|3,8 bestimmt, was bedeutet, daB sich das 
PrOfgerat auf der Temperatur von 230°C befand 
und das geprQfte Material unter der Last einer 30 
Masse von 3,80 ± 0,02 kg stand. 

Wie erwahnt, ist die starke Abhangigkelt der Wi- 
derstandsf§higkeit einer Badewanne gegenQber ab- 
wechselnder Beschickung mit kaitem und warmem 
Wasser ausgerechnet vom Schmelzindex insofem 35 
Oberraschend, als die ublichen mechanischen Kenn- 
werte des Materials keine derartige Abhangigke'rt 
zeigen. 

Patentanspruche *o 

1. Verfahren zur Herstellung von Verbundplat- 
ten, aus denen durch Tiefziehen Badewannenein- 
satze herstellbar sind, wobei eine Unterlage aus 
Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) und ein unmittel- 45 
bar daran anschlieBender Oberzug aus Polymethyl- 
methacrylat (PMMA, Acrylglas) durch eine Breit- 
schlitzdQse koextrudiert werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das den Oberzug bildende Acrylglas 
einen Schmelzindex MFI 230°C/3,8 nach DIN 53735 50 
von hdchstens 2,0 aufweist und daB das Acrylglas 

und das die Unterlage bildende ABS durch ver- 
schiedene Kanale, deren Breite etwa jener der 
BreitschlitzdOse entspricht, unmittelbar vor dem 
Eingang der BreitschlitzdOse zusammengefOhrt 55 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schmelzindex des Acrylglases et- 
wa 1 ist. 

60 

Claims 

1. A process for the production of composrt 
plates from which bath tub inserts can be made by 
deep drawing, wherein a support of acrylonitrile- 65 



butadiene-styrene (ABS) and a coating directly ad- 
joining same of polymethylmethacrylate (PMMA, 
acrylic glass) are co-extruded through a wide-slot 
nozzle, characterised in that th acrylic glass form- 
ing the coating has a melting index MFI 230°C/3.8 in 
accordance with DIN 53735 of a most 2.0 and that 
the acrylic glass and the ABS forming the support 
are brought together directly before the intake of 
the wide-slot nozzle through different passages, 
the width of which approximately corresponds to 
that of the wide-slot nozzle. 

2. A process according to claim 1 characterised 
in that the melting index of the acrylic glass Is about 
1. 

Revendications 

1. Proc6d6 de fabrication de panneaux compo- 
sites permettant par emboutissage de r§aliser des 
inserts pour baignoires, une base en styr&ne- 
acrylo-ntoile-butadidne (ABS) et un rev§tement en 
polym&hacryiate de m§thyle (PMMA, verre acry- 
iique) appiiqu£ directement sur ladite base 6tant 
coextrud6s par une filiere plate, caracterise en ce 
que le verre acrylique formant le revdtement pr6- 
sente un indice de fusion MFI 230°C/3,8 selon la 
norme DIN 53735 de 2,0 au plus et en ce que le 
verre acrylique et TABS formant la base sont r£- 
unis directement avant Tentrde de la filiere plate par 
differents canaux dont la iargeur correspond k peu 
pr&s a ceile de la fiii&re plate. 

2. Precede selon la revendication 1, caracteris^ 
en ce que rindice de fusion du verre acrylique est k 
peu pr£s 6gaid1. 
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